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Abstract of EP1 174242 

An injection molding process comprises using a 
pressure injection molding machine (10) 
employing a multi-tier die tool forming two planes 
of separation in which molding and over-molding 
take place. 

An injection molding process comprises using a 
pressure injection molding machine (10) (I) 
employing a multi-tier die tool (13) (II) having its 
opposite sides (14, 16) forming two planes of 
separation with the first and second, opposite 
mold halves (16, 17). (II) comprises smaller (30a- 
30d) and larger (32a-32d) molding cavities. The 
process involves: 

(a) injecting the smaller cavities to mold smaller 
first components of plastic products, in the molds 
formed around the first plane of separation; 

(b) extracting and transferring the components 
into the second set of larger cavities; 

(c) injecting the second components of the 
product onto the first moldings; 

(d) extracting the products from the second 
cavitities. 

An Independent claim is also included for the 
injection molding apparatus used for the process. 
This further includes a handling system for 
transfer and extraction. 
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(57) Ein Verfahren und eine Vorrichtung dienen zum 
Spritzgie3en von z.B. aus mehreren Komponenten (71 , 
72) bestehenden Kunststoffartikeln (70). Eine Spritz- 
gieBmaschine (1 0) ist mit einem Werkzeug, z.B. einem 
Etagenwerkzeug (12) versehen. Das Werkzeug ist in 
unterschiedlichen Bereichen unterschiedlich temperier- 
bar. Ein Mittelpaket (13) des Etagenwerkzeugs (12) ar- 
beitet auf einer ersten Seite (14) uber eine erste Tren- 
nebene (I) mit einer ersten Werkzeughalfte (1 5) und auf 
einer zweiten Seite (16) iiber eine zweite Trennebene 
(II) mit einer zweiten Werkzeughalfte (17) zusammen. 
Das Etagenwerkzeug (12) weist eine Mehrzahl von er- 
sten, kleineren Formhohlraumen (30a - 30d) sowie eine 
Mehrzahl von zweiten, groGeren Formhohlraumen (32a 
- 32d) auf. Es sind Mittel (26, 27) zum SpritzgieRen vor- 
gesehen. Diese spritzgieBen erste Komponenten (71) 
des Kunststoffartikels (70) in in der ersten Trennebene 
(I) befindliche erste Formhohlraume (30a - 30d) und 
zweite Komponenten (72) auf die ersten Komponenten 
(71) in zweiten Fomnhohlraumen (32a -32d). Ein Hand- 
lingsystem (40) entformt die ersten Komponenten (71) 
aus den ersten Formhohlraumen (30a - 30d), uberfuhrt 
diese aus der ersten Trennebene (I) in die zweite Tren- 
nebene (II), legt die ersten Komponenten (71) in die 
zweiten Formhohlraume (32a- 32d) ein, und entformt 
die Kunststoffartikel (70) aus den zweiten Formhohlrau- 
men (32a - 32d). Alle ersten Hohlraume (30a - 30d) sind 
in der ersten Trennebene (I) und alle zweiten Hohlrau- 
men (32a - 32d) in der zweiten Trennebene (II) ange- 
ordnet. Das Handlingsystem (40) weist z.B. mindestens 
zwei Arme (45, 46) auf, die im wesentlichen unabhangig 
voneinander in die erste (J) und in die zweite (II) Trenn- 
ebene einfahrbar sind (Fig. 1). 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritz- 
gieBen von aus mehreren Komponenten bestehenden 
Kunststoffartikeln mit den Schritten: 

a) Bereitstellen einer SpritzgieBmaschine mit ei- 
nem Etagenwerkzeug : bei dem ein Mittelpaket auf 
einer ersten Seite uber eine erste Trennebene mit 
einer ersten Werkzeughalfte und auf einer zweiten 
Seite uber eine zweite Trennebene mit einer zwei- 
ten Werkzeughalfte zusammenarbeitet, wobei das 
Etagenwerkzeug eine Mehrzahl von ersten, kleine- 
ren Formhohlraumen sowie eine Mehrzahl von 
zweiten, groBeren Formhohlraumen aufweist; 

b) SpritzgieBen der ersten Komponenten der 
Kunststoffartikel in den in der ersten Trennebene 
befindlichen ersten Formhohlraumen; 

c) Entformen der ersten Komponenten aus den er- 
sten Formhohlraumen; 

d) Uberfuhren der ersten Komponenten aus der er- 
sten Trennebene in die zweite Trennebene; 

e) Einlegen der ersten Komponenten in die zweiten 
Formhohlraume; 

f) SpritzgieBen der zweiten Komponenten auf die 
ersten Komponenten in den zweiten Formhohlrau- 
men; 

g) Entformen der Kunststoffartikel aus den zweiten 
Formhohlraumen. 

[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrich- 
tung zum SpritzgieBen von aus mehreren Komponen- 
ten bestehenden Kunststoffartikeln mit: 

a) einer SpritzgieBmaschine mit einem Etagen- 
werkzeug, bei dem ein Mittelpaket auf einer ersten 
Seite uber eine erste Trennebene mit einer ersten 
Werkzeughalfte und auf einer zweiten Seite uber ei- 
ne zweite Trennebene mit einer zweiten Werkzeug- 
halfte zusammenarbeitet, wobei das Etagenwerk- 
zeug eine Mehrzahl von ersten, kleineren Form- 
hohlraumen sowie eine Mehrzahl von zweiten, gro- 
Beren Formhohlraumen aufweist; 

b) Mitteln zum SpritzgieBen 

von ersten Komponenten des Kunststoffarti- 
kels in den in der ersten Trennebene befindli- 
chen ersten Formhohlraumen, und 

von zweiten Komponenten auf die ersten Kom- 
ponenten in den zweiten Formhohlraumen; 



c) einem Handlingsystem zum 

Entformen der ersten Komponenten aus den 
ersten Formhohlraumen, 

5 

Uberfuhren der ersten Komponenten aus der 
ersten Trennebene in die zweite Trennebene, 

Einlegen der ersten Komponenten in die zwei- 
10 ten Formhohlraume, und 

Entformen der Kunststoffartikel aus den zwei- 
ten Formhohlraumen. 

15 [0003] Ein Verfahren und eine Vorrichtung der vorste- • 
hend genannten Art sind aus der DE 197 49 245 be- 
kannt. 

[0004] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren 
zum SpritzgieBen von Kunststoffartikeln in einer Spritz- 
20 gieBmaschine mit einem Werkzeug, bei dem minde- 
stens eine erste Werkzeughalfte uber mindestens eine 
Trennebene mit mindestens einer zweiten Werkzeug- 
halfte zusammenarbeitet. 

[0005] SchlieBlich betrifft die Erfindung noch eine Vor- 

25 richtung zum SpritzgieBen von Kunststoffartikeln in ei- 
ner SpritzgieBmaschine mit einem Werkzeug, bei dem 
mindestens eine erste Werkzeughalfte uber mindestens 
eine Trennebene mit mindestens einer zweiten Werk- 
zeughalfte zusammenarbeitet. 

30 [0006] Ein Verfahren und eine Vorrichtung der zuletzt 
genannten Art sind allgemein bekannt. 
[0007] In derTechnik des Kunststoff-SpritzgieBens ist 
es bekannt, Kunststoffartikel aus mehreren Komponen- 
ten herzustellen. Diese mehreren Komponenten kon- 

35 nen z.B. aus unterschiedlichen Kunststoffen bestehen, 
um unterschiedlichen Anforderungen in verschiedenen 
Oberflachenbereichen des fertigen Kunststoffartikels 
Rechnung zu tragen. Fur die verschiedenen Kompo- 
nenten konnen aber auch an sich gleiche Kunststoffe 

40 verwendet werden, die unterschiedlich eingefarbt sind. 
Auf diese Weise lassen sich mehrfarbige Kunststoffar- 
tikel herstellen. 

[0008] Zur Herstellung derartiger Mehrkomponenten- 
Kunststoffartikel sind unterschiedliche Verfahren und 

45 Vorrichtungen eingesetzt worden. So ist es z.B. be- 
kannt, in einem SpritzgieBwerkzeug unterschiedliche 
Formhohlraume bzw. zwei Gruppen unterschiedlich ge- 
formter Formhohlraume vorzusehen. In den kleineren 
Formhohlraumen wird zunachst die eine Komponente 

50 des Kunststoffartikels durch SpritzgieBen hergestellt. 
Man kann nun diese eine Komponente entweder in den 
groBeren Hohlraum umsetzen oder durch Verfahren 
des Werkzeugs oberhalb der soeben hergestellten er- 
sten Komponente einen weiteren Hohlraum herstellen. 

55 Jedenfalls wird in einem weiteren Verfahrensschritt die 
zweite Komponente des Kunststoffartikels unmittelbar 
auf die erste Komponente aufgespritzt, so daB zwischen 
beiden Komponenten eine innige Verbindung entsteht. 
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[0009] Es sei an dieser Stelle betont, daB die Erfin- 
dung keinesfalls auf das Gebiet der Herstellung von 
Mehrkomponenten-Kunststoffartikeln beschrankt ist. 
Vielmehr kann die Erfindung mit Vorteil auch bei allge- 
meinen Anwendungen angesetzt werden, solange es 
nur auf Bereiche unterschiedlicher Tern perie rung an- 
kommt. Entsprechendes gilt fur den Einsatz von Eta- 
genwerkzeugen, was im Rahmen der vorliegenden An- 
meldung ebenfalls nur beispielhaft zu verstehen ist. 
[001 0] Aus der EP 0 903 21 3 A2 sind unterschiedliche 
Vorrichtungen und Verfahren zum Herstellen derartiger 
Kunststoffartikel bekannt. Dabei wird jedoch einheitlich 
eine Technik verwendet, bei der ein Arm eines Hand- 
lingsystems oder Roboters quer zwischen Werkzeug- 
halften eines sich im geoffneten Zustand befindlichen 
SpritzgieBwerkzeugs einfahrt, um dann mittels geeigne- 
ter Greifelemente die Komponenten im Werkzeug um- 
zusetzen und um fertige Kunststoffartikel aus dem 
Werkzeug zu entnehmen. Bei einem der dabei darge- 
stellten und beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele (Fig. 
14A bis 14L) wird zu diesem Zweck ein Etagenwerk- 
zeug verwendet. Unter einem Etagenwerkzeug versteht 
man ein mindestens dreiteiliges SpritzgieBwerkzeug, 
dessen mittleresTeilals Mittelpaket bezeich net wird : auf 
dessen beiden gegenuberliegenden Seiten sich je eine 
weitere Werkzeughalfte befindet. Auf diese Weise hat 
ein Etagenwerkzeug mindestens zwei Trennebenen, 
namlich beidseits des Mittelpakets im Ubergang zu den 
beiden seitlichen Werkzeughalften. 
[0011] Bei der bekannten Vorrichtung ist in jeder 
Trennebene sowohl ein kleinerer wie auch ein groBerer 
Formhohlraum vorgesehen. Die beiden kleineren Form- 
hohlraume dienen dabei in der bereits erwahnten Weise 
zur Herstellung der ersten Komponenten des Kunst- 
stoffartikels. Die ersten Komponenten werden nach ih- 
rer Herstellung in den groBeren Hohlraum umgesetzt 
und fiillen diesen etwa zurHalfte aus. Die zweite Kom- 
ponente kann dann in dem groBeren Formhohlraum un- 
mittelbar auf die erste Komponente aufgespritzt wer- 
den. 

[001 2] Zum Umsetzen der Komponenten und zur Ent- 
nahme derfertigen Kunststoffartikel dient der bereits er- 
wahnte Roboterarm. Dieser ist quer in die eine Oder die 
andere Trennebene einfahrbar und kann dariiber hin- 
aus parallel zur Offnungs- bzw. SchlieBrichtung des 
Werkzeugs verfahren werden, so daB er einmal mit der 
einen und das andere Mai mit der anderen Trennebene 
fluchtet. 

[0013] Beim Uberfuhren der ersten Komponente aus 
dem kleineren Formhohlraum in den groBeren Form- 
hohlraum findet bei dieser bekannten Vorrichtung ein 
Wechsel der Trennebene statt. Es wird also immer die 
in der einen Trennebene hergestellte erste Komponente 
in den groBeren Formhohlraum in der anderen Trenn- 
ebene uberfuhrt. Zum Ausfuhren dieser Uberfuhrungen 
ist der Roboterarm an seinem f reien Ende mit einer Hal- 
tevorrichtung versehen. Diese Haltevorrichtung weist 
auf beiden Seiten jeweils zwei Greifer fur Komponenten 



oderWerkstucke auf, z.B. Saugnapfe. Die beiden Halter 
auf beiden Seiten sind gerade so weit voneinander be- 
abstandet wie der kleine vom groBen Formhohlraum in 
den beiden Trennebenen des Werkzeugs. Um eine in 

5 der Mitte zwischen diesen beiden Greifern liegende 
Achse, die parallel zur Offnungs- bzw. SchlieBrichtung 
des Werkzeugs verlauft, ist die Haltevorrichtung um 
180° schwenkbar. Die bekannte Vorrichtung mit dem 
zugehorigen Verfahren hat zwei wesentliche Nachteile. 

10 [0014] Der erste Nachteil besteht darin, daB in jeder 
Trennebene sowohl ein groBer wie auch ein kleiner 
Formhohlraum vorhanden ist. Dies erfordert eine kom- 
plizierte Temperaturfuhrung im Bereich beider Trenne- 
benen. Bekanntlich muB man namlich SpritzgieBwerk- 

15 zeuge wahrend des Betriebes kuhlen bzw. temperieren, 
um optimale Ergebnisse zu erzielen. Die Anforderungen 
an eine solche Temperierung sind jedoch sehr unter- 
schiedlich, je nachdem, wie groB das Volumen des 
Formhohlraums ist, weil die Warmezufuhr durch das 

20 Einspritzen einer groBeren oder kleineren Menge an 
flussiger und damit sehr warmer Kunststoffmasse bei 
unterschiedlichen Volumina der Formhohlraume sehr 
unterschiedlich ist. 

[0015] Der zweite Nachteil besteht darin, daB auf- 

25 grund des notwendigen Hin- und Herfahrens des Robo- 
terarms zwischen den beiden Trennebenen ein erheb- 
licher Steuerungsaufwand erforderlich ist und vor allem 
relativ lange Verfahrzeiten in Kauf genommen werden 
mussen. Dies ist jedoch bei modernen Kunststoff- 

30 SpritzgieBmaschinen auBerst unerwunscht, wei! die 
Ausbringung, d.h. die Produktivitat einer Kunststoff- 
SpritzgieBmaschine, weitgehend von der Zykluszeit ab- 
hangt. Die Zykluszeit wird jedoch in groBem AusmaB 
von den Verfahrzeiten der Handlingsysteme, im vorlie- 

35 genden Fall also des Roboterarms entlang der beiden 
notwendigen Achsen bestimmt. Bei der bekannten Vor- 
richtung kommt insoweit noch erschwerend hinzu, daB 
das Etagenwerkzeug zum Einfahren in die eine Trenn- 
ebene zunachst nur im Bereich der einen Trennebene 

40 geoffnet wird, wahrend das Werkzeug entlang der zwei- 
ten Trennebene solange noch geschlossen ist. Erst 
beim Einfahren in die zweite Trennebene wird das 
Werkzeug in dieser zweiten Trennebene geoffnet, ist 
dann aber im Bereich der ersten Trennebene wieder ge- 

45 schlossen. Dies bedingt einen sehr komplizierten 
Steuerungsablauf im Bereich des Werkzeugs, was in 
noch hoherem MaBe unerwunscht isl, weil das Werk- 
zeug infolge seiner sehr tragen Masse nur relativ lang- 
sam verfahren werden kann, jedenf alls wesentlich lang- 

so samer als die beweglichen Komponenten eines Hand- 
lingsystems. 

[0016] Aus der eingangs genannten DE 197 49 245 
C1 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Spritz- 
gieBen von Codekarten bekannt. Die Codekarten ent- 
55 halten eine Spule. Bei der Herstellung der Codekarten 
wird eine erste Kartenhalfte in einem ersten Formhohl- 
raum spritzgegossen. Die Spule wird an der ersten Kar- 
tenhalfte angebracht. Nach Uberfuhren der ersten Kar- 
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tenhalfte vom ersten Formhohlraum in einen zweiten 
Formhohlraum wird eine zweite Kartenhalfte auf die er- 
ste Kartenhalfte aufgespritzt, derart, daB die Spule zwi- 
schen den beiden Kartenhalften eingebettet ist. In all- 
gemeinerer Hinsicht wird dabei auch beschrieben, auf 
diese Weise Kunststoffartikel zwischen zwei Halften mit 
Gegenstanden zu versehen Oder dort zu bearbeiten. 
Weiterhin ist (Fig. 23) ein Anwendungsfall beschrieben, 
bei dem die Herstellung in einem Etagenwerkzeug er- 
folgt. Im offenen Zustand des Etagenwerkzeugs fahrt 
ein gabelartiger Handlingarm zwischen die beiden Zwi- 
schenraume ein, die zwischen dem Mittelpaket einer- 
seits und den beiden seitlichen Werkzeughalften ande- 
rerseits offenstehen. Der Handlingarm entnimmt die er- 
sten Kartenhalften auf der einen Seite und uberfuhrt sie 
zu einer Anbringstation. Nach dem Anbringvorgang 
werden die ersten Kartenhalften auf den anderen Hand- 
lingarm uberfuhrt und bei erneutem Einfahren des 
Handlingarms in der zweiten Trennebene in dort vor- 
handene, groBere Formhohlraume eingesetzt. 
[0017] Der Erfindung liegt demgegenuber die Aufga- 
be zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Art dahingehend weiterzubilden, 
daB die genannten Nachteile vermieden werden. Insbe- 
sondere soil es die Erfindung ermoglichen, den kon- 
struktiven Aufbau des SpritzgieBwerkzeugs zu verein- 
fachen, die Verfahrensablaufe zu beschleunigen und 
damit die Zykluszeiten zu verkurzen. Weiterhin soli die 
ProzeBsicherheit ebenso wie die Qualitat der herge- 
stellten Kunststoffartikel erhoht werden. 
[0018] Bei einem ersten Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art wird die Aufgabe erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB das Etagenwerkzeug im Bereich der 
ersten Trennebene und im Bereich der zweiten Trenn- 
ebene unterschiedlich temperiert wird. 
[001 9] Bei einem zweiten Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art wird die Aufgabe erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB die Schritte c), e) und g) im wesentli- 
chen unabhangig voneinander durchgefuhrt werden. 
[0020] Bei dem dritten Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art wird die Aufgabe erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB das Werkzeug in unterschiedlichen 
Bereichen der mindestens einen Trennebene unter- 
schiedlich temperiert wird. 

[0021] Bei einer ersten Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art wird die Aufgabe erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB das Etagenwerkzeug im Bereich der 
ersten Trennebene und im Bereich der zweiten Trenn- 
ebene mit Aggregaten zum unterschiedlichen Tempe- 
rieren versehen ist. 

[0022] Bei einer zweiten Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art wird die Aufgabe erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB das Handlingsystem mindestens zwei 
Arme aufweist, die im wesentlichen unabhangig vonein- 
ander in die erste und in die zweite Trennebene einfahr- 
bar sind. 

[0023] SchlieBlich wird bei der dritten eingangs ge- 
nannten Vorrichtung die Aufgabe erfindungsgemaB da- 



durch gelost, daB Mittel vorgesehen sind, um das Werk- 
zeug in unterschiedlichen Bereichen der mindestens ei- 
nen Trennebene unterschiedlich zu temperieren. 
[0024] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe 

5 wird dadurch vollkommen gelost. 

[0025] Wenn namlich z.B. alle ersten Hohlraume in 
der ersten Trennebene und alle zweiten Hohlraume in 
der zweiten Trennebene angeordnet sind, und eine 
Temperierung in der erwahnten Weise vorgenommen 

10 wird, so ist eine wesentlich einfachere Temperaturfuh- 
rung im Werkzeug erzielbar. Dann kann man namlich 
die eine Trennebene hinsichtlich der Temperierung auf 
diekleineren Formhohlraume und die andere Trennebe- 
ne auf die groBeren Formhohlraume optimieren. Da- 

15 durch werden auch die Massen im Werkzeug kleiner, 
und es sind hohere Verfahrgeschwindigkeiten mit einer 
daraus resultierenden kurzeren Zykluszeit erzielbar. 
[0026] Infolge des| unabhangigen Durchfuhrens meh- 
rerer Schritte, insbesondere durch Verwendung eines 

20 Handlingsystems mit mindestens zwei gleichzeitig ein- 
fahrbaren Armen, wird daruber hinaus der Bewegungs- 
ablauf vereinfacht und gleichfalls verkurzt, so daB auch 
dies derangestrebten Verkurzung der Zykluszeit zugute 
kommt. 

25 [0027] Insgesamt bewirkt die Erfindung daher, daB 
bei der Herstellung von aus mehreren Komponenten 
bestehenden Kunststoffartikeln in einem Etagenwerk- 
zeug gegenuberdem Stand derTechnik eine deutliche 
Vereinfachung in apparativer Hinsicht, aber auch im 

30 Hinblick auf den Bewegungsablauf erreicht wird, so daB 
insgesamt die Zykluszeit deutlich vermindert werden 
kann. 

[0028] Die Erfindung hat ferner hat den Vorteil, daB 
infolge der unterschiedlichen Temperierung den unter- 

35 schiedlichen GroBen der Formhohlraume in den Trenn- 
ebenen optimal Rechnung getragen werden kann. Dies 
kommt nicht nur einer Erhohung der Qualitat der herge- 
stellten Kunststoffartikel zugute, sondern fuhrt im Be- 
reich derjenigen Trennebene, bei der ein einfacheres 

40 Temperiersystem ausreicht, zu einer Verminderung des 
Aufwandes und damit einer Reduzierung der zu bewe- 
genden Gewichte. 

[0029] Die Erfindung hat schlieBlich den Vorteil, daB 
dann, wenn die Arme unabhangig voneinander verfahr- 

45 bar sind, eine weitgehende Individualisierung moglich 
ist, alsobeispielsweise unterschiedlich konfigurierte An- 
ordnungen von Formhohlraumen in den beiden Trenn- 
ebenen individuell angefahren werden konnen. 
[0030] Bei einer bevorzugten Weiterbildung des erf in- 

50 dungsgemaBen Verfahrens zum SpritzgieBen von aus 
mehreren Komponenten bestehenden Kunststoffarti- 
keln wird zunachst eine erste Komponente durch Spritz- 
gieBen hergestellt und dann eine zweite Komponente 
an die erste Komponente gespritzt, wobei die zweite 

55 Komponente die erste Komponente im wesentlichen 
umhullt. 

[0031] Diese MaBnahme hat z.B. den Vorteil, daB 
dickwandige Artikel zuverlassig gespritzt werden kon- 
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nen, indem zunachst ein "Kern" und dann schalenartig 
eine Oder mehrere Umhullungen um den Kern herum- 
gespritzt werden. Es entstehen dabei nicht die sonst bei 
dickwandigen Artikeln auftretenden Probleme, insbe- 
sondere hinsichtlich des Abkuhlens oder sogar des Wie- 
deranschmelzens von Oberflachenbereichen. 
[0032] Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieses 
Ausfiihrungsbeispiels ist die erste Komponente im we- 
sentlichen zylindrisch, und die zweite Komponente um- 
gibt die erste Komponente nach Art eines Zylinderrnan- 
tels. Alternativ kann aber auch vorgesehen sein, daB die 
zweite Komponente die erste Komponente durchdringt. 
[0033] Diese MaBnahmen haben den Vorteii, daB 
komplexe, insbesondere dickwandige Artikel hergesteitt 
werden konnen, die z.B. aus zwei Oder mehr unter- 
schiedlichen Kunststoffen und/oder aus Kunststoffen 
unterschiedlicher Farbe hergesteitt sein konnen. 
[0034] Besonders bevorzugt ist ein Ausfuhrungsbei- 
spiel einer erf indungsgemaBen Vorrichtung, bei derdas 
Handlingsystem einen Roboter mit zwei Armen auf- 
weist, wobei die Arme bei geoffnetem Etagenwerkzeug 
im wesentlichen querzur Offnungsrichtung des Etagen- 
werkzeugs in Zwischenraume zwischen dem Mittelpa- 
ket und der erste nbzw. zweiten Werkzeughalfteeinfahr- 
bar sind und sich im wesentlichen in Einfahrrichtung er- 
strecken. 

[0035] Diese MaBnahmen haben den Vorteii, daB ei- 
ne deutliche zeitliche Verkiirzung der notwendigen 
Uberfuhrungsschritte im SpritzgieBwerkzeug moglich 
ist, weil das Werkzeug gleichzeitig im Bereich beider 
Trennebenen geoffnet wird und das Handlingsystem in 
beide Trennebenen simultan einfahrt, um dann die er- 
fordeiiichen Umsetzungen vorzunehmen. Ein Verfah- 
ren des Handlingsystems parallel zur Offnungsrichtung 
des Werkzeugs ist damit nicht erforderlich. 
[0036] In jedem Fall ist erfindungsgemaB bevorzugt, 
wenn bei der Vorrichtung ein in die erste Trennebene 
einfahrbarer erster Arm einseitig und ein in die zweite 
Trennebene einfahrbarer zweiter Arm beidseitig mit Auf- 
nahmen fur erste Komponenten bzw. Kunststoffartikel 
versehen sind. 

[0037] Diese MaBnahmen haben den Vorteii, daB der 
zu treibende Aufwand so weit wie moglich auch im Be- 
reich der notwendigen Auf nahmen minimiert worden ist, 
weil die genannte Konfiguration ausreicht, umsamtliche 
Uberfuhrungsschritte durchfiihren und die fertigen 
Kunststoffartikel auch aus dem SpritzgieBwerkzeug 
entnehmen zu konnen. 

[0038] Bei einer Weiterbildung dieser Variante weist 
der zweite Arm zwei Teilarme auf . wobei die Auf nahmen 
des zweiten Armes auf voneinander weg weisenden 
Seiten der Teilarme angeordnet sind. 
[0039] Diese MaBnahme hat den Vorteii, daB fur die 
in beide Richtungen orientierten Aufnahmen gieiche 
Komponenten in Gestalt der beiden Teilarme verwendet 
werden konnen, die lediglich umgekehrt orientiert an 
dem einen Arm angeordnet werden mussen. 
[0040] Bei einer weiteren Variante ist die Vorrichtung 



dadurch gekennzeichnet, daB eine Transferstation zum 
Umsetzen der ersten Komponenten aus den Aufnah- 
men des ersten Armes in Aufnahmen des zweiten Ar- 
mes vorgesehen ist. 
5 [0041] Diese MaBnahme hat den Vorteii, daB der Ro- 
boter mit den Armen in dieser Phase stehenbleiben 
kann, also ein Verfahren parallel zur Offnungsrichtung 
des Werkzeugs nicht erforderlich ist. Es ist lediglich eine 
relativ leichte und damit schnell verfahrbare Transfer- 
ee station erforderlich, mit der das Umsetzen der Kompo- 
nenten schnell und sicher bewirkt werden kann. 
[0042] Dies gilt insbesondere dann, wenn die Trans- 
ferstation quer zu den Seiten der Arme verfahrbar ist, 
wobei weiterhin bevorzugt ist, wenn die Transferstation 
15 jn einer Ruhestellung seitlich neben dem ersten Arm an- 
geordnet ist, wobei dann die ersten Komponenten vom 
ersten Arm auf die Transferstation direkt ubergebbar 
sind. 

[0043] Eine besonders gute Wirkung wird in diesem 
20 Falle dadurch erzielt, daB der erste Arm nach der Uber- 
gabe der ersten Komponenten aus der Bewegungs- 
bahn der Transferstation bringbar und die Transfersta- 
tion in eine Stellung neben dem zweiten Arm bewegbar 
ist. 

25 [0044] Auch diese MaBnahme hat den Vorteii, daB 
durch einen minimalen Bewegungsablauf, d.h. eine Be- 
wegung nur der unbedingt notwendigen Komponenten, 
ein moglichst schneller Verfahrensablauf moglich ist. 
[0045] Bei einer anderen Variante der Erfindung kann 

30 hingegen auch vorgesehen sein, daB der Roboter um 
eine zur Einfahrrichtung parallele Achse drehbar ist, 
derart, daB nach erfolgter Drehung der erste Arm mit 
der zweiten Trennebene und der zweite Arm mit der er- 
sten Trennebene fluchtet. 

35 [0046] Diese Variante ist dann von Vorteii, wenn sich 
je nach Auslegung der SpritzgieBmaschine und des 
Handlingsystems in bezug auf die herzustellenden Ar- 
tikel insoweit Dynamikvorteile ergeben. 
[0047] Bevorzugt ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel, 

40 wenn der zweite Arm um eine zur Einfahrrichtung par- 
allele Achse drehbar ist. 

[0048] Diese MaBnahme hat den Vorteii, daB eben- 
falls ein schnelles Umsetzen im Bereich des zweiten Ar- 
mes moglich ist. 
45 [0049] Insgesamt ist bei der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung bevorzugt, wenn ein Forderer zum Abfordern 
der Kunststoffartikel im Bereich des zweiten Armes vor- 
gesehen ist. 

[0050] Diese MaBnahme hat den Vorteii, daB die 
so Kunststoffartikel unmittelbar dort, wo sie aus dem Werk- 
zeug entnommen worden sind, auf den Forderer uber- 
geben und dann schnellstmoglich abgefordert werden 
konnen. 

[0051] Je nach Konfiguration des Roboters sind dabei 
55 die Kunststoffartikel vom zweiten Arm auf der vom er- 
sten Arm abgewandten Seite auf den Forderer uberf uhr- 
bar oder vom zweiten Arm auf der dem ersten Ann zu- 
gewandten Seite. 
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[0052] Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be- 

schreibung und der beigefugten Zeichnung. 

[0053] Es versteht sich, daB die vorstehend genann- 

ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkma- 

le nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, 

sondern auch in anderen Kombinationen oder in Allein- 

stellung verwendbarsind, ohne den Rahmen dervorlie- 

genden Erfindungzu verlassen. 

[0054] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 

der Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol- 

genden Beschreibung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1A eine auBerst schematisierte Draufsicht auf 
ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung zum SpritzgieBen von 
aus mehreren Komponenten bestehenden 
Kunststoffartikeln, auf der das erfindungsge- 
maBe Verfahren durchfuhrbar ist; 

Fig. 1B in wesentlich vergroBertem MaBstab eine 
Seitenansicht, im Schnitt, auf einen aus meh- 
reren Komponenten bestehenden Kunst- 
stoffartikel; 

Fig. 2 in weiter schematisierter Weise die Vorrich- 
tung gemaB Fig. 1 A in einer ersten Betriebs- 
stellung; 

Fig. 3 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch in ei- 
ner zweiten Betriebsstellung; 

Fig. 4 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch in ei- 
ner dritten Betriebsstellung; 

Fig. 5 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch in ei- 
ner vierten Betriebsstellung; 

Fig. 6 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch in ei- 
ner funften Betriebsstellung; 

Fig. 7 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch in ei- 
ner sechsten Betriebsstellung; 

Fig. 8 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch in ei- 
ner siebten Betriebsstellung; 

Fig. 9 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch fur 
ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung; 

Fig. 10 eine Darstellung, ahnlich Fig. 2, jedoch fur 
ein noch weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer 
erfindungsgemaBen Vorrichtung; 

Fig. 11 eine Darstellung ahnlich Fig. 1 A und 1B, je- 
doch fur einen weiteren Kunststoffartikel bei 
dem eine zweite Komponente eine erste 
Komponente zylindermantelartig um- 



schlieBt; 

Fig. 12 eine Darstellung ahnlich Fig. 11, jedoch fur 
einen anderen Kunststoffartikel, bei dem ei- 
5 ne zweite Komponente eine erste Kompo- 

nente durchdringt. 

[0055] In Fig. 1 A ist mit dem Bezugszeichen 10 eine 
Kunststoff-SpritzgieBmaschine zum Herstellen von aus 
10 mehreren Komponenten bestehenden Kunststoffarti- 
keln schematisch dargestellt. 

[0056] Es darf auch an dieser Stelle betont werden, 
daB die Erfindung keineswegs auf das Anwendungsge- 
biet der Herstellung von Mehrkomponenten-Kunststoff- 

15 artikeln beschrankt ist. Vielmehr kann die Erfindung in 
vortei I h after Weise ganz allgemein auf dem Sektor des 
Kunststoff-SpritzgieBens eingesetzt werden, sofern 
nicht ausdrucklich etwas anderes angegeben ist. Die 
Erfindung ist weiterhin nicht auf bestimmte Kunststoff- 

20 SpritzgieBmaschinen Oder bestimmte darin verwendete 
Werkzeuge beschrankt, also beispielsweise nicht auf 
die Verwendung von Etagenwerkzeugen, sofern nicht 
im Rahmen der vorliegenden Erfindung ausdrucklich et- 
was anderes angegeben ist. 

25 [0057] Die SpritzgieBmaschine 10 umfaBt ein Eta- 
genwerkzeug 12, das in Fig. 1 A im geoffneten Zustand 
dargestellt ist. Das Etagenwerkzeug 12 umfaBt ein Mit- 
telpaket 13. Dessen erste, in Fig. 1A linke Seite 14 
grenzt an eine erste Werkzeughalfte 15. Die in Fig. 1A 

30 rechte, zweite Seite 16 des Mittelpakets 13 grenzt hin- 
gegen an eine zweite Werkzeughalfte 17. Zwischen 
dem Mittelpaket 13 und der ersten Werkzeughalfte 15 
entsteht auf diese Weise eine erste Trennebene I. In 
entsprechender Weise entsteht eine zweite Trennebe- 

35 ne II zwischen dem Mittelpaket 13 und der zweiten 
Werkzeughalfte 17. 

[0058] Wie man aus Fig. 1 A weiter erkennt, ist die er- 
ste Werkzeughalfte 15 an ein Fundament 18 ange- 
schlossen, also raumfest. Mit einem kurzeren Pfeil 19 
40 im Mittelpaket 13 und einem langeren Pfeil 20 in der 
zweiten Werkzeughalfte 1 7 ist angedeutet, daB das Mit- 
telpaket 13 und die zweite Werkzeughalfte 17 gegen- 
uber der festen, ersten Werkzeughalfte 15 verfahrbar 
sind. In der Regelwird die zweite Werkzeughalfte 1 7 mit 
45 doppelter Verfahrgeschwindigkeit verfahren, verglichen 
mit dem Mittelpaket 13, so daB sich das Etagenwerk- 
zeug 12 im Bereich derTrennebenen I und II gleichma- 
Big offnet. Die dort entstehenden Zwischenraume sind 
im Bereich der ersten Trennebene I mit 21 und im Be- 
so reich der zweiten Trennebene II mit 22 bezeichnet. Das 
Bezugszeichen 23 kennzeichnet eine erste Achse, die 
mit der Offnungs- und SchlieBrichtung des Etagenwerk- 
zeugs 12 zusammenfallt. 

[0059] Ein erstes SpritzgieBaggregat 26, d.h. ein Pla- 
55 stifizierzylinder herkommlicher Bauart mit zugehorigen 
Nebenaggregaten, ist an die erste Werkzeughalfte 15 
angeschlossen. Diese Anordnung ist ublicherweise 
fest. Ein zweites SpritzgieBaggregat 27 ist an das Mit- 
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telpaket 13 anschlieBbar, wobei die Verbindung zwi- 
schen zweitem SpritzgieBaggregat 27 und Mittelpaket 
1 3 stets neu hergestellt werden muB, wenn das Etagen- 
werkzeug 12 wieder geschlossen wurde. Uber die 
SpritzgieBaggregate 26 und 27 konnen z.B. unter- 
schiedliche Kunststoffe Oder auch gleiche Kunststoffe 
unterschiedlicher Farbe zugefiihrt werden. 
[0060] Mit 28 ist noch ein erstes Temperieraggregat 
im Bereich der ersten Werkzeughalfte 15 angedeutet, 
wahrend das Bezugszeichen 29 ein zweites Temperier- 
aggregat in der zweiten Werkzeughalfte 17 bezeichnet. 
[0061] Die Temperieraggregate 28 und 29 dienen 
zum Temperieren, d.h. zum gesteuerten Anwarmen 
Oder Abkuhlen des Etagenwerkzeugs 12 im Bereich der 
darin vorgesehenen Formhohlraume. 
[0062] Es darf an dieser Stelle daran erinnert werden, 
daB die Temperieraggregate 28 und 29 in diesem Zu- 
sammenhang nur beispielhaft in ihrer Verwendung im 
Etagenwerkzeug 1 2 erwahnt sind. Entsprechende Tem- 
perieraggregate konnen selbstverstandlich auch bei an- 
deren Bauarten von Etagenwerkzeugen verwendet 
werden, also bei Etagenwerkzeugen, die aus fiinf oder 
mehr Werkzeugteilen bestehen. Daruber hinaus 
schlieBt die Erfindung aber auch die Verwendung von 
Aggregaten zum unterschiedlichen Temperieren in 
ganz allgemeiner Form ein, also z.B. auch bei Werkzeu- 
gen, die nur aus zwei Werkzeughalften bestehen. 
[0063] Mit 30a bis 30d sind in Fig. 1 A erste Formhohl- 
raume bezeichnet. Diese befinden sich auf der ersten 
Seite 14 des Mittelpakets 13. Die erste Werkzeughalfte 

1 5 ist auf der gegenuberiiegenden Oberflache eben, al- 
so nicht mit eigenen Formhohlraumen versehen. 
[0064] Demgegenuber sind mit 32a bis 32d zweite 
Formhohlraume bezeichnet, die auf der zweiten Seite 

16 des Mittelpakets 13 in Verbindung mit der gegen- 
uberiiegenden Oberflache der zweiten Werkzeughalfte 

17 gebildet werden. Die zweiten Formhohlraume 32a 
bis 32d werden z.B. durch jeweils zwei gleich groBe 
Formhohlraumhalften jeweils in der zweiten Seite 16 
und der gegenuberiiegenden Oberflache der zweiten 
Werkzeughalfte 17 gebildet. Die resultierenden zweiten 
Formhohlraume 32a bis 32d haben in der zweiten Tren- 
nebene II die gleiche Querschnittsflache wie die ersten 
Formhohlraume 30a bis 30d in der ersten Trennebene 
I, sie sind jedoch tiefer, im Volumen also groBer. 
[0065] Es verstehtsich, daBdievorstehenderlauterte 
Anordnung der Formhohlraume 30a bis 30d und 32a bis 
32d nur beispielhaft zu verstehen ist. Wichtig ist allein, 
daB zwei Gruppen von jeweils gleich groBen Formhohl- 
raumen vorhanden sind, wobei sich die Formhohlraume 
der einen GroBe alle in der einen Trennebene und die 
Formhohlraume der anderen GroBe alle in der anderen 
Trennebene befinden. 

[0066] Zur SpritzgieBmaschine 10 gehort femer ein 
insgesamt mit dem Bezugszeichen 40 gekennzeichne- 
tes Handlingsystem. 

[0067] Das Handlingsystem 40 ist als Ganzes entlang 
einer zweiten Achse41 verfahrbar. Die zweite Achse 41 



verlauft quer zur ersten Achse 23. Vorzugsweise verlau- 
fen beide Achsen 23 und 41 horizontal, es ist jedoch 
auch eine andere Anordnung denkbar, bspw. in der Wei- 
se, daB die erste Achse 23 horizontal und die zweite 

5 Achse 41 vertikal verlauft. 

[0068] Das Handlingsystem 40 umfaBt einen verfahr- 
baren Roboter 42, dessen Verfahrrichtung in der zwei- 
ten Achse 41 liegt. Dies ist in Fig. 1 A mit einem Doppel- 
pfeil 43 angedeutet. 

10 [0069] Der Roboter 42 enthalt eine sich vorzugsweise 
quer zur zweiten Achse 41 erstreckende Platte 44. Von 
der Platte 44 stehen auf das Etagenwerkzeug 12 zu ge- 
richtet ein erster Arm 45 sowie ein zweiter Arm 46 ab. 
Der zweite Arm 46 umfaBt dabei vorzugsweise einen 

15 ersten Teilarm 47 sowie einen zweiten Teilarm 48. Die 
beiden Teilarme 47 und 48 liegen parallel zueinander 
und dicht nebeneinander. Sie sind vorzugsweise gleich 
aufgebaut, jedoch urn 1 80° zueinander verdreht, wie 
noch erlautert werden wird. 

20 [0070] Auch insoweit ist darauf hinzuweisen, daB die 
Darstellung nur beispielhaft zu verstehen ist. Die beiden 
Arme 45 und 46 mussen keineswegs fest auf einer ge- 
meinsamen Platte 44 angeordnet sein. Vielmehr ist im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung besonders bevor- 

25 zugt, wenn beide Arme 45 und 46 vollig unabhangig 
voneinander verfahrbar sind, insbesondere mit Hilfe je- 
weils eigener Verfahrantriebe (nicht dargestellt). Sie 
konnen aber auch auf einer gemeinsamen Platte posi- 
tioniert sein, sofern sie relativ zur Platte jeweils einzeln 

30 verfahrbar sind. 

[0071] Auf der in Fig. 1 A linken Seite des ersten Ar- 
mes 45 befinden sich vier Aufnahmeplatze 49a bis 49d . 
In entsprechenderWeise ist der erste Teilarm 47 auf der 
in Fig. 1 A linken Seite mit vier Auf nahmeplatzen 50a bis 

35 50d versehen und der zweite Teilarm 48 auf der rechten 
Seite mit ebenfalls vier Auf nahmeplatzen 51a bis 51 d. 
Die Aufnahmeplatze 49a bis 49d, 50a bis 50d und 51a 
bis 51 d sind im selben Raster angeordnet. Dieses Ra- 
ster entspricht der Anordnung der Formhohlraume 30a 

40 bis 30d und 32a bis 32d im Etagenwerkzeug 1 2. Da sich 
die Aufnahmeplatze 50a bis 50d und 51a bis 51 d auf 
gegenuberiiegenden Seiten der Teilarme 47 und 48 be- 
finden, konnen diese, wie bereits angedeutet, unterein- 
ander gleich ausgebildet, jedoch um 180° zueinander 

45 verdreht an der Platte 44 angeordnet werden. 

[0072] Mit einem Doppelpfeil 52 ist schlieBltch ange- 
deutet, daB der erste Arm 45 in einer Richtung parallel 
zur zweiten Achse 41 relativ zu Platte 44 verfahrbar ist. 
Dies wird weiter unten anhand von Fig. 6 noch erlautert 

50 werden. 

[0073] Weiterhin umfaBt das Handlingsystem 40 eine 
Transferstation 56. 

[0074] Die Transferstation 56 ist beim Ausfuh rungs - 
beispiel gemaB Fig. 1 A links vom ersten Arm 45 neben 
55 dem Roboter 42 angeordnet. Die Transferstation 56 ist 
parallel zur ersten Achse 23, also senkrecht zur Ver- 
fahrachse 41 des Roboters 42, verfahrbar. Dies ist mit 
einem Doppelpfeil 57 angedeutet. 
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[0075] Die Transferstation 56 umfaBt eine Umsetz- 
platte 58, die sich parallel zu den Armen 45 und 46 er- 
streckt. Die Umsetzplatte 58 ist auf ihrer in Fig. 1 A rech- 
ten Seite mit Aufnahmeplatzen 59a bis 59d versehen, 
wobei deren Raster wiederum mit dem Raster der an- 
deren Aufnahmeplatze 49a bis 49d, 50a bis 50d und 51 a 
bis 51 d ubereinstimmt. 

[0076] SchlieBlich ist an der SpritzgieBmaschine 10 
noch ein Forderer 64 vorgesehen, der die fertigen 
Kunststoffartikel aus dem Bereich des Handlingsystems 
40 abfordern soil. Der Forderer 64 ist mit Forderbahnen 
65a bis 65d versehen, die wiederum in ihrem Abstand 
mit dem Raster derdiversen Aufnahmeplatze 49 : 50, 51 
und 59 ubereinstimmen. 

[0077] In Fig. 1 A sind bei der dargestellten Draufsicht 
jeweils vier Formhohlraume 30, 32 bzw. Aufnahmeplat- 
ze 49, 50, 51 und 59 dargestellt. Es versteht sich, daB 
sich vor und hinter den genannten Etementen noch wei- 
tere entsprechende Elemente befinden konnen, so daB 
sich insgesamt ein zweidimensionales Raster von 
bspw. 4x4=16 derartigen Elementen ergibt. Auch dies 
ist naturlich nur beispielhaft zu verstehen. 
[0078] SchlieBlich zeigt Fig. 1 B in stark vergroBertern 
MaBstab noch eine Querschnittsdarstellung eines 
Kunststoffartikels 70, der aus einer ersten Komponente 
71 und einer zweiten Komponente 72 besteht. Fig. 1B 
zeigt zwar einen im wesentlichen ebenen Kunststoffar- 
tikel 70, dies istjedoch ebenfalls beispielhaft zu verste- 
hen. 

[0079] Der Kunststoffartikel 70 kann z.B. eine erste 
Komponente 71 aus einem undurchsichtigen Kunststoff 
aufweisen. Auf die erste Komponente 71 kann dann auf 
der in Fig. 1 B rechten Seite ein Aufdruck, Foto oder dgl. 
aufgebracht werden. Die zweite Komponente 72 kann 
dann in einem anderen, durchsichtigen Kunststoff aus- 
gefuhrt werden, so daB der Aufdruck oder das Foto 
sichtbar sind. Auf diese Weise lassen sich verschieden 
dekorierte Kunststoffartikel 70 herstellen. Es versteht 
sich auch hier, daB die Darstellung in Fig. 1B nur bei- 
spielhaft zu verstehen ist. Selbstverstandlich konnen 
die Kunststoffartikel 70 auch jedwede andere Gestalt 
aufweisen. Es ist auch nicht erforderlich, daB die Kom- 
ponenten 71 und 72 im wesentlichen gleich groB oder 
gleich dick sind, weil auch stark unterschiedliche Gro- 
Benverhaltnisse und/oder Volumenverhaltnisse vorge- 
sehen werden konnen. Eine Einschrankung ist insoweit 
keinesfalls vorhanden. 

[0080] Die Wirkungsweiseder in Fig. 1 A dargestellten 
Vorrichtung soil nun anhand der in den Fig. 2 bis 8 skiz- 
zierten Betriebsstellungen erlautert werden. In den Fig. 
2 bis 8 sind zu diesem Zweck lediglich die jeweils invol- 
vierten Elemente mit Bezugszeichen versehen. 
[0081] In Fig. 2 hat sich der verfahrbare Roboter 42 
bereits aus der Grundstellung gemaB Fig. 1A in Rich- 
tung des Pfeils 75 nach unten bewegt. Zu diesem Zeit- 
punkt befinden sich aus vorausgegangenen Phasen 
des Arbeitsablaufs erste Komponenten 71 auf der Ober- 
flache der ersten Werkzeughalfte 15. Weitere erste 



Komponenten 71 sind auf der iinken Seite des ersten 
Teilarms 47 angeordnet, und zwar mittels der dort be- 
findlichen Aufnahmeplatze 50a bis 50d. SchlieBlich be- 
finden sich zu diesem Zeitpunkt in der zweiten Werk- 

5 zeughalfte 1 7 bereits fertige Kunststoffartikel 70. 

[0082] Im darauffolgenden Arbeitsschritt gemaB Fig. 
3 werden nun, wie mit einem Pfeil 76 angedeutet, die 
ersten Komponenten 71 von der ersten Werkzeughalfte 
15 zur Iinken Oberflache des ersten Anns 45 bzw. den 

io dort befindlichen Aufnahmeplatzen 49a bis 49d uberge- 
ben. Gleichzeitig erfolgteine Ubergabevon ersten Kom- 
ponenten 71 , die vom ersten Teilarm 47 abgenommen 
und in die Iinken Halften der zweiten Formhohlraume 
32a bis 32d im Mittelpaket umgesetzt werden. Dies ist 

*5 in Fig. 3 mit einem Pfeil 77 angedeutet. 

[0083] Ebenfalls gleichzeitig findet ein Entformen der 
fertigen Kunststoffartikel 70 aus der zweiten Werkzeug- 
halfte 17 statt. Die Kunststoffartikel 70 werden auf die 
rechte Oberflache des zweiten Teilarms 48 bzw. die dort 

20 befindlichen Aufnahmeplatze 51a bis 51 d ubergeben. 
Dies ist in Fig. 3 mit einem Pfeil 78 angedeutet. 
[0084] Sobald diese Ubergaben (Pfeile76, 77 und 78) 
abgeschlossen sind, fahrt der Roboter 42 wieder nach 
oben, wie mit einem Pfeil 79 angedeutet. Sobald die Ar- 

25 me 45, 47 und 48 sich aus den Zwischenraumen 21 und 
22 entfernt haben, schlieBt das Etagenwerkzeug 1 2, wie 
mit Pfeilen 80 und 81 angedeutet. 
[0085] Fig. 4 zeigt den Zustand, in dem das Etagen- 
werkzeug 12 nunmehrgeschlossen ist. Der Roboter 42 

30 befindet sich in einer oberen Endstellung, die der Aus- 
gangsstellung gemaB Fig. 1 A entspricht. 
[0086] Ein Pfeil 82 deutet an, daB die ersten Kompo- 
nenten 71 nunmehr auf die Umsetzplatte 58 der Trans- 
ferstation 56 Cibergeben werden. Gleichzeitig findet eine 

35 Ubergabe der fertigen Kunststoffartikel 70 vom zweiten 
Teilarm 48 auf den Forderer 64 statt, wie mit einem Pfeil 
83 angedeutet. 

[0087] Fig. 5 zeigt, daB die Kunststoffartikel 70 nun 
auf dem Forderer 64 abgefordert werden, wie ein Pfeil 

40 84 andeutet. 

[0088] Wahrend all dies geschieht, findet der nachste 
"SchuB" der SpritzgieBmaschine statt. 
[0089] Zu diesem Zweck wird aus dem ersten Spritz- 
gieBaggregat 26 eine vorbestimmte Menge fliissiger 

45 Kunststoff masse an die erste Werkzeughalfte 15 abge- 
geben, wie mit einem Pfeil 85 gezeigt. Zur selben Zeit 
wird eine Verbindung zwischen dem zweiten 
SpritzgieBaggregat 27 und dem Mittelpaket 1 3 herge- 
stellt und ein mit einem Pfeil 86 angedeuteter SchuB 

50 vom zweiten SpritzgieBaggregat 27 abgegeben. 

[0090] Auf diese Weise werden mittels des ersten 
SpritzgieBaggre gates 26 erste Komponenten 71 in den 
ersten Formhohfraumen 30 erzeugt. 
[0091] Andererseits wird durch das Einspritzen von 

55 Kunststoff aus dem zweiten SpritzgieBaggregat 27 in 
das Mittelpaket 13 erreicht, daB die in der Iinken Form- 
hohlraumhalfte der zweiten Formhohlraume 32 befind- 
lichen ersten Komponenten 71 (vgl. Fig. 3) in die rechte 
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Formhohlraumhalfte uberfuhrt werden und in dem frei 
werdenden Raum die zweiten Komponenten 72 auf die 
ersten Komponenten 71 aufgespritzt werden. 
[0092] Fig. 6 zeigt nun das Tatigwerden der Transfer- 
station 56. Damit diese sich bewegen kann, muB zuvor 5 
der erste Arm 45 aus der Bewegungsbahn der Trans- 
ferstation 56 herausgefahren werden. Dies geschieht 
vorzugsweise in einer Linearbewegung nach oben, wie 
durch einen Pfeil 87 gezeigt. Nachdem auf diese Weise 
der Weg fur die Transferstation 56 nach rechts frei ist, 10 
kann diese vorfahren, wie ein Pfeil 88 zeigt. Die auf der 
Platte 44 befindlichen ersten Komponenten 71 werden 
auf diese Weise nach rechts mitgenommen. 
[0093] Sobald die Platte 44 ihre rechte Endposition 
erreicht hat, wie in Fig. 7 dargestellt, konnen die ersten is 
Komponenten 71 auf den ersten Teilarm 47 iibergeben 
werden, wie ein Pfeil 89 andeutet. In Richtung eines 
Pfeils 90 kann nun die Transferstation 56 wieder in ihre 
Ausgangsposition gemaB Fig. 1 bis 6 zuruckgefahren 
werden. 20 
[0094] Wie Fig. 8 zeigt, kann nun das Etagenwerk- 
zeug 12 geoffnet werden, wie mit Pfeilen 92 und 93 fur 
das Mittelpaket 13 und die zweite Werkzeughalfte 17 
gezeigt ist. Sobald das Etagenwerkzeug 12 vollstandig 
geoffnet ist, hat die SpritzgieBmaschine 10 wieder die ^5 
Ausgangsstellung gemaB Fig. 1 erreicht. 
[0095] Im Hinblick auf die vorstehende Schilderung 
des Arbeitsablaufes versteht sich, daG die in den Fig. 2 
bis 8 dargestellten Phasen durchaus nichtzeitlich nach- 
einander ablaufen mussen, sondern vielmehr ange- 
strebt wird, eine groBtmogliche zeitliche Uberlappung 
bis hin zum parallelen Ablauf zu erreichen , damit die Ge- 
samt-Zykluszeit so kurz wie moglich wird. Wenn daher 
im Rahmen der vorstehenden Beschreibung einzelne 
Ablaufphasen nacheinander geschildert wurden, so be- 
deutet dies keineswegs, daB diese Phasen auch in der 
Realitat zeitlich nacheinander ablaufen. 
[0096] Es versteht sich weiterhin, daB die ausfiihrlich 
dargestellten Umsetzvorgange und Arbeitsablaufe nur 
beispielhaft zu verstehen sind. Daneben sind viele an- 
dere Arbeitsablaufe und Umsetzvorgange denkbar, die 
demselben Prinzip gehorchen. 

[0097] Wichtig ist dabei nur, daB sich die Formhohl- 
raume (30a bis 30d) des einen Volumens stets in der 
einen Trennebene (I) befinden, wahrend die Formhohl- 
raume (32a bis 32d) des anderen Volumens alle in einer 
anderen Trennebene (II) angeordnet sind. Auf diese 
Weise lassen sich die Temperieraggregate 28 und 29 
auf die jeweilige FormhohlraumgroBe optimieren. 
[0098] Weiterhin ist wichtig, daB beim Verfahren des 
Roboters 42, d.h. beim Einfahren der Arme 45 und 46 
in die Zwischenraume 21 und 22, der Vorgang im we- 
sentlichen synchron stattfindet, also alle Arme im we- 
sentlichen gleichzeitig in die Zwischenraume 21 und 22 
einfahren . Dies kann, wie im dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel, in einfachster Weise dadurch geschehen, daB 
sich die Arme 45 und 46 auf derselben Platte 44 bewe- 
gen und gemeinsam mit dieser eingefahren werden. Al- 



ternate dazu konnen die Arme 45 und 46 oder auch die 
Teilarme 47 und 48 mit unterschied lichen Antrieben ver- 
sehen sein, mit denen sie in die Zwischenraume 21 und 
22 einfahrbarsind. In diesem Falle ware es lediglich er- 
forderlich, eine gewisse Synchronisierung der Antriebe 
zu gewahrleisten. 

[0099] Es wurde bereits weiter oben erwahnt, daB die 
Erfindung in vorteilhafter Weise auch bei anderen Bau- 
formenvon Werkzeugen eingesetzt werden kann. Hier- 
zu zahlen Etagenwerkzeuge mit mehrals einem Mittel- 
paket und zwei seitlichen Werkzeughalften, also bei- 
spielsweise mit funf oder mehr Teilen. in einem solchen 
komplizierteren Etagenwerkzeug konnen z.B. Kunst- 
stoffartikel hergestellt werden, die aus drei, vier oder 
noch mehr Lagen bestehen. Andererseits laBt sich die 
Erfindung mit Vorteil auch bei ganz einfachen Werkzeu- 
gen einsetzen, also bei Werkzeugen, die nur in her- 
kommlicher Weise aus zwei Werkzeughalften beste- 
hen. Im Rahmen fachmannischen Handelns konnen die 
oben beschriebenen Bewegungsvorgange dann ent- 
sprechend angepaBt werden, ebenso gegebenenfalls 
die erforderlichen Handlinggerate. 
[0100] Ein erstes Beispiel fur eine mogliche Variante 
ist in Fig. 9 dargestellt. Die Elemente sind dabei mit glei- 
chen Bezugszeichen versehen; dort, wo Abweichungen 
gegenuber dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 bis 
8 vorhanden sind, wurde lediglich ein Apostroph hinzu- 
gefugt. 

[0101] Bei der Anordnung gemaB Fig. 9 wird ein 
Handlingsystem 40' verwendet, bei dem keine Transfer- 
station erforderlich ist. 

[0102] Statt dessen ist der Roboter 42' zusatzlich urn 
die zweite Achse 41 drehbar ausgebildet, wie mit einem 
Doppelpfeil 94 angedeutet. Durch diese Drehbarkeit 
kann erreicht werden, daB in der einen Endstellung der 
Drehung der erste Arm 45 mit dem ersten Zwischen- 
raum 21 und der zweite Arm 46' mit dem zweiten Zwi- 
schenraum 22 fluchtet, insoweit also gleiche Verhaltnis- 
se wie bisher geschildert vorliegen. 
[0103] In der anderen Endstellung der Drehbewe- 
gung, die in Fig. 9 nicht dargestellt ist, sind die Verhalt- 
nisse jedoch umgekehrt, wei! nunmehr der erste Arm 45 
mit dem zweiten Zwischenraum 22 und der zweite Arm 
46' mit dem ersten Zwischenraum 21 fluchtet. 
[0104] Ferner ist der zweite Arm 46' insgesamt urn ei- 
ne dritte Achse 95 drehbar, die parallel zur zweiten Ach- 
se 41 verlauft. Dies ist in Fig. 9 mit einem Doppelpfeil 
96 angedeutet. 

[01 05] Auf diese Weise ist es moglich, die Position der 
Teilarme 47 und 48 zu vertauschen. Auf diese Weise 
kann die Position des Forderers 64 bzw. dessen Ausbil- 
dung unverandert bleiben. 

[0106] Die einzelnen Phasen der Ubergabe und des 
Verfahrens der Komponenten 71 , 72 bzw. des Kunst- 
stoffartikels 70 ergeben sich fur den Fachmann aus ent- 
sprechender Abwandlung der weiter oben gegebenen 
Schilderung zu den Fig. 2 und 8. 
[0107] Entsprechendes gilt fur die zweite Variante ge- 
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maB Fig. 1 0. Bei dieser zweiten Variante sind wiederum 
gleiche Elemente mit gleichen Bezugszeichen verse- 
hen, und nur die veranderten Elemente sind mit einem 
Doppelapostroph hervorgehoben. 
[0108] Die Variante gemaB Fig. 10 unterscheidet sich 
von der Variante gemaB den Fig. 1 bis 8 dadurch, daB 
der Roboter42" wiederum um die zweite Achse 41 dreh- 
bar angeordnet ist, wie erneut mit dem Doppelpfeil 94 
gekennzeichnet. Der zweite Arm 46 ist hingegen nicht 
drehbar. Andererseits ist bei diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel wiederum eineTransferstation 56 vorgesehen. 
[0109] Da sich bei der daraus abzuleitenden Schritt- 
folge die fertigen Kunststoffartikel 70 nunmehr auf der 
linken Halfte des ersten Teilarms 47 befinden, wenn sie 
dem Forderer 64" ubergeben werden sollen, ist dieser 
mit einem Abschnitt 98 nach links bis unter den ersten 
Teilarm 47 hinaus verlangert. Die Kunststoffartikel 70 
werden dann von der linken Seite des ersten Teilarms 
47 auf den Forderer 64' ubergeben und von dort unter 
dem zweiten Arm 46 hindurch abgefordert, wie mit Pfei- 
len 99 und 100 angedeutet. 

[0110] Fig. 11 zeigt in Anlehnung an Fig. 1A und 1B 
ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung. Man 
erkennt in der linken Halfte von Fig. 11 im Mittelpaket 
13' einen ersten Formhohlraum 30', derz.B. eine kreis- 
zylindrische Form hat. In den ersten Formhohlraum 30' 
ist bereits die erste Komponente 71' eingespritzt. 
[0111] In der rechten Halfte von Fig. 11 siehtmanden 
zweiten Formhohlraum 32\ in den die erste Komponen- 
te 71' z.B. axial eingelegt ist, derart, daB um sie herum 
ein Freiraum verbleibt. Die erste Komponente 71' wird 
an ihren Stirnseiten mittels Haltern (nicht gezeigt) im 
zweiten Formhohlraum 32' festgehalten. 
[0112] Dieser ist in Fig. 11 bereits mit der zweiten 
Komponente 72* ausgespritzt, die sich somit zylinder- 
mantelahnlich um die erste Komponente 71 1 herumlegt. 
Die erste Komponente 71 ' bildet somit einen "Kern", um 
den herum eine (72 s ) oder mehrere Lagen herumge- 
spritzt werden konnen. Diese Lagen konnen aus unter- 
schiedlichen Kunststoffen bestehen, wobei z.B. der in- 
nere Kunststoff hart und der auBere Kunststoff weich 
sein kann. Die Kunststoffe konnen auch unterschiedli- 
che Farben haben. 

[0113] Fig. 12 zeigt eine Variante zum Ausfiihrungs- 
beispiel gemaB Fig. 11. In Fig. 12 wird zunachst (linke 
Halfte) ein Vorformling als ringfdrmige erste Komponen- 
te 71" im ersten Formhohlraum 32" hergestellt. Nach 
Uberfuhrung (rechte Halfte) in den zweiten Formhohl- 
raum 32" wird die erste Komponente 71" in der gezeig- 
ten mittleren Stellung im zweiten Formhohlraum 32" fi- 
xiert, so daB er von beiden Seiten zuganglich ist. Der 
zweite Formhohlraum 32" wird nun ausgespritzt, wobei 
die so gebildete zweite Komponente 72" die erste Kom- 
ponente 71" durchdringt. 

[0114] Auf die vorstehend geschilderten Weisen las- 
sen sich komplexe, durchaus auch dickwandige oder 
kompakt-einstuckige Kunststoffartikel herstellen. Vor- 
zugsweise verwendet man fur die Komponenten unter- 



schiedliche Kunststoffe von z.B. unterschiedlicher Fe- 
stigkeit und/oder Farbe. 

[0115] Obwohi die Erfindung, wie erwahnt, nicht auf 
die Herstellung von M eh rkomponenten -Kunststoff arti- 

5 keln beschrankt ist, sei abschlieBend erwahnt, daB der- 
artige Mehrkomponentenartikel in zunehmendem MaBe 
eine technische und wirtschaftliche Bedeutung gewin- 
nen. Bei derartigen Artikeln werden zwei Kunststoffe in 
einer Art und Weise verbunden, daB jeweils der Kunst- 

10 stoff mit der besten Eignung dort plaziert wird, wo er am 
SpritzguBteil im Praxiseinsatz gefordert wird und sich 
besonders bewahrt. Insofern ist diese Technik gerade 
fur den anspruchsvollen SpritzguB von hochster Attrak- 
tivitat. 

15 [0116] Bei derartigen Uberlegungen ist zwingend 
auch die Frage nach der Verbindung von Thermopla- 
sten mit Elastomeren aller Art und auch Duroplasten zu 
stellen. Der erreichte Verbund ist von groBer Bedeutung 
und wird unter anderem vom beschriebenen Verfahren 

20 und den dabei wirksamen Parametem beeinfluBt. Die 
Kuhlzeit der ersten Komponente, eine oft notwendige 
Wartezeit bis zum Anspritzen der zweiten Komponente, 
kann fur den Verbund von Bedeutung sein. Insofern be- 
einflussen sich die SpritzgieBvorgange in den beiden 

25 Forrnhohlraumen. Es kann infolgedessen fur die Funk- 
tion der Teile. den zeitlich optimalen Zyklusabiauf und 
die Wirtschaftlichkeit gunstig sein, wenn man eine tech- 
nische Losung verfugbar hat, die eine optimale Funkti- 
onstrennung ermoglicht. 

30 [01 17] Besonders deutlich wird dieses, wenn man die 
Absicht hat, in einem Kunststoffartikel Duroplasten und/ 
oder Kautschuk mit Thermoplasten zu verbinden. Dabei 
erfordert die Hartetemperatur eine thermische Tren- 
nung der thermoplastischen und der duroplastischen 

35 und/oder Kautschukkomponente voneinander. Dieses 
ist ein bis heute nicht zuverlassig gelostes Problem. Es 
ist z.B. nach dem Stand der Technik nicht moglich, die 
Hartetemperatur eines Duroplasten oder eines Kau- 
tschuks auf Thermoplaste einwirken zu lassen. Ein hei- 

40 Ber Formhohlraum ist fur Thermoplaste ungeeignet. 
[0118] Demgegenuber hat die Erfindung eine Reihe 
von Vorteilen, indem namlich stark unterschiedliche, fur 
die jeweiligen Kunststoffe und ihr Verbundverhalten op- 
timale Werkzeugtemperaturen in unterschiedlichen Be- 

45 reichen des Werkzeugs gewahlt werden konnen. Dies 
fuhrt zu einer besseren Formteilqualitat und zu einer 
Verkurzung der Zykluszeiten. 



50 Paten tan sprue he 

1. Verfahren zum SpritzgieBen von aus mehreren 
Komponenten (71 , 72) bestehenden Kunststoff arti- 
keln (70) mit den Schritten: 

55 

a) Bereitstellen einer SpritzgieBmaschine (10) 
mit einem Etagenwerkzeug (12), bei dem ein 
Mittelpaket (1 3) auf einer ersten Seite (1 4) uber 
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eine erste Trennebene (I) mit einer ersten 
Werkzeughalfte (15) und auf einer zweiten Sei- 
te (1 6) iiber eine zweite Trennebene (II) mit ei- 
ner zweiten Werkzeughalfte (1 7) zusammenar- 
beitet wobei das Etagenwerkzeug (12) eine 5 
Mehrzahl von ersten, kleineren Formhohlrau- 
men (30a - 30d) sowie eine Mehrzahl von zwei- 
ten, groBeren Formhohlraumen (32a- 32d) auf- 
weist; 

10 

b) SpritzgieBen der ersten Komponenten (71) 
der Kunststoffartikel (70) in den in der ersten 
Trennebene (I) befindlichen ersten Formhohl- 
raumen (30a - 30d); 

15 

c) Entformen der ersten Komponenten (71 ) aus 
den ersten Formhohlraumen (30a - 30d); 

d) Uberfuhren der ersten Komponenten (71) 
aus der ersten Trennebene (I) in die zweite 20 
Trennebene (II); 

e) Einlegen der ersten Komponenten (71) in die 
zweiten Formhohlraume (32a - 32d); 

25 

f) SpritzgieBen der zweiten Komponenten (72) 
auf die ersten Komponenten (71) in den zwei- 
ten Formhohlraumen (32a - 32d); 

g) Entformen der Kunststoffartikel (70) aus den 30 
zweiten Formhohlraumen (32), 

dadurch gekennzeichnet, daB das Etagenwerk- 
zeug (12) im Bereich der ersten Trennebene (I) und 
im Bereich der zweiten Trennebene (II) unter- 35 
schiedlich temperiert wird. 

2. Verfahren zum SpritzgieBen von aus mehreren 
Komponenten (71, 72) bestehenden Kunststoffarti- 
keln (70) mit den Schritten: *<> 

a) Bereitstellen einer SpritzgieBmaschine (10) 
mit einem Etagenwerkzeug (12), bei dem ein 
Mittelpaket (1 3) auf einer ersten Seite (1 4) iiber 
eine erste Trennebene (I) mit einer ersten 45 
Werkzeughalfte (15) und auf einer zweiten Sei- 
te (1 6) uber eine zweite Trennebene (II) mit ei- 
ner zweiten Werkzeughalfte (1 7) zusammenar- 
beitet, wobei das Etagenwerkzeug (12) eine 
Mehrzahl von ersten, kleineren Formhohlrau- 50 
men (30a - 30d) sowie eine Mehrzahl von zwei- 
ten, groBeren Formhohlraumen (32a - 32d) auf- 
weist; 

b) SpritzgieBen der ersten Komponente (71) 55 
des Kunststoffartikels (70) in einem in der er- 
sten Trennebene (I) befindlichen ersten Form- 
hohlraum (30); 



c) Entformen der ersten Komponente (71) aus 
dem ersten Formhohlraum (30); 

d) Uberfuhren der ersten Komponente (71) aus 
der ersten Trennebene (I) in die zweite Trenn- 
ebene (II); 

e) Einlegen der ersten Komponente (71 ) in den 
zweiten Formhohlraum (32); 

f) SpritzgieBen der zweiten Komponente (72) 
auf die erste Komponente (71) im zweiten 
Formhohlraum (32); 

g) Entformen des Kunststoffartikels (70) aus 
dem zweiten Formhohlraum (32), 

dadurch gekennzeichnet, daB die Schritte c), e) 
und g) im wesentlichen unabhangig voneinander 
durchgefiihrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Etagenwerkzeug (12) im Be- 
reich der ersten Trennebene (I) und im Bereich der 
zweiten Trennebene (II) unterschiedlich temperiert 
wird. 

4. Verfahren zum SpritzgieBen von Kunststoffartikeln 
(70) in einer SpritzgieBmaschine (10) mit einem 
Werkzeug (12), bei dem mindestens eine erste 
Werkzeughalfte iiber mindestens eine Trennebene 
mit mindestens einer zweiten Werkzeughalfte zu- 
sammenarbeitet, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Werkzeug (12) in unterschiedlich en Bereichen 
der mindestens einen Trennebene unterschiedlich 
temperiert wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SpritzgieBmaschine (1 0) ein Eta- 
genwerkzeug (12) umfaBt, bei dem ein Mittelpaket 
(1 3) auf einer ersten Seite (14) uber eine erste Tren- 
nebene (I) mit einer ersten Werkzeughalfte (1 5) und 
auf einer zweiten Seite (1 6) uber eine zweite Tren- 
nebene (II) mit einer zweiten Werkzeughalfte (17) 
zusammenarbeitet, und daB das Etagenwerkzeug 
(12) im Bereich der ersten Trennebene (I) und im 
Bereich der zweiten Trennebene (II) unterschied- 
lich temperiert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Etagenwerkzeug (12) im Be- 
reich der ersten Trennebene (I) eine Mehrzahl von 
ersten, kleineren Formhohlraumen (30a - 30d) so- 
wie im Bereich der zweiten Trennebene (II) eine 
Mehrzahl von zweiten, groBeren Formhohlraumen 
(32a - 32d) aufweist, und daB die Kunststoffartikel 
in den Formhohlraumen (30a - 30d, 32a - 32d) 
spritzgegossen werden. 
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7. Verfahren zum SpritzgieBen von aus mehreren 
Komponenten bestehenden Kunststoffartikeln (70), 
insbesondere nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 6, bei dem zunachst eine erste Kom- 
ponente (7V; 71") durch SpritzgieBen hergestellt 
und dann eine zweite Komponente (72'; 72") an die 
erste Komponente (7V; 71") gespritzt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zweite Kompo- 
nente (72'; 72") die erste Komponente (7V; 71") im 
wesentlichen umhullt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die erste Komponente (71 ') im we- 
sentlichen zylindrisch ist und daB die zweite Kom- 
ponente (72') die erste Komponente (7V) nach Art 
eines Zylindermantels umgibt. 



a) einer SpritzgieBmaschine (10) mit einem 
Etagenwerkzeug (12), bei dem ein Mittelpaket 
(13) auf einer ersten Seite (14) uber eine erste 
Trennebene (I) mit einer ersten Werkzeughalfte 
(1 5) und auf einer zweiten Seite (1 6) uber eine 
zweite Trennebene (II) mit einer zweiten Werk- 
zeughalfte (17) zusammenarbeitet, wobei das 
Etagenwerkzeug (12) eine Mehrzahl von er- 
sten, kleineren Formhohlraumen (30a - 30d) 
sowie eine Mehrzahl von zweiten, groBeren 
Formhohlraumen (32a - 32d) aufweist; 

b) Mittein (26, 27) zum SpritzgieBen 

von ersten Komponenten (71) des Kunst- 
stoffartikels (70) in den in der ersten Tren- 
nebene (I) befindlichen ersten Formhohl- 
raumen (30a - 30d), und 

von zweiten Komponenten (72) auf die er- 
sten Komponenten (71) in den zweiten 
Formhohlraumen (32a - 32d); 

c) einem Handlingsystem (40) zum 

Entformen der ersten Komponenten (71) 
aus den ersten Formhohlraumen (30a - 
30d), 

Uberfuhren der ersten Komponenten (71) 
aus der ersten Trennebene (I) in die zweite 
Trennebene (II), 
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite Komponente (72") die er- 
ste Komponente (71 ") durchdringt. 20 

10. Vorrichtung zum SpritzgieBen von aus mehreren 
Komponenten (71 , 72) bestehenden Kunststoffarti- 
keln (70) mit: 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



Einlegen der ersten Komponenten (71) in 
die zweiten Formhohlraume (32a - 32d), 
und 

Entformen der Kunststoffartikel (70) aus 
den zweiten Formhohlraumen (32a - 32d), 

dadurch gekennzeichnet, daB das Etagenwerk- 
zeug (12) im Bereich der ersten Trennebene (I) und 
im Bereich der zweiten Trennebene (II) mit Aggre- 
gaten (28, 29) zum unterschiedlichen Temperieren 
versehen ist. 

11. Vorrichtung zum SpritzgieBen von aus mehreren 
Komponenten (71 , 72) bestehenden Kunststoffarti- 
keln (70) mit: 

a) einer SpritzgieBmaschine (10) mit einem 
Etagenwerkzeug (12), bei dem ein Mittelpaket 
(13) auf einer ersten Seite (14) uber eine erste 
Trennebene (I) mit einer ersten Werkzeughalfte 
(15) und auf einer zweiten Seite (16) uber eine 
zweite Trennebene (II) mit einer zweiten Werk- 
zeughalfte (17) zusammenarbeitet, wobei das 
Etagenwerkzeug (12) eine Mehrzahl von er- 
sten, kleineren Formhohlraumen (30a - 30d) 
sowie eine Mehrzahl von zweiten, groBeren 
Formhohlraumen (32a - 32d) aufweist; 

b) Mittein (26, 27) zum SpritzgieBen 

einer ersten Komponente (71) des Kunst- 
stoffartikels (70) in einem in der ersten 
Trennebene (I) befindlichen ersten Form- 
hohlraum (30), und 

einer zweiten Komponente (72) auf die er- 
ste Komponente (71) im zweiten Forrn- 
hohlraum (32); 

c) einem Handlingsystem (40) zum 

Entformen der ersten Komponente (71) 
aus dem ersten Formhohlraum (30), 

Uberfuhren der ersten Komponente (71) 
aus der ersten Trennebene (I) in die zweite 
Trennebene (II), 

Einlegen der ersten Komponente (71) in 
den zweiten Formhohlraum (32), und 

Entformen des Kunststoffartikels (70) aus 
dem zweiten Formhohlraum (32), 

dadurch gekennzeichnet, daB das Handling- 
system (40) mindestens zwei Arme (45 : 46) 
aufweist, die im wesentlichen unabhangig von- 
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einander in die erste (I) und in die zweite (II) 
Trennebene einfahrbar sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Etagenwerkzeug (12) im Be- 
reich der ersten Trennebene (I) und im Bereich der 
zweiten Trennebene (II) mit Aggregaten (28, 29) 
zum unterschiedlichen Temperieren versehen ist. 

13. Vorrichtung zum SpritzgieBen von Kunststoffarti- 
keln (70) in einer SpritzgieBmaschine (10) mit ei- 
nem Werkzeug (1 2), bei dem mindestens eine erste 
Werkzeughalfte uber mindestens eine Trennebene 
mit mindestens einer zweiten Werkzeughalfte zu- 
sammenarbeitet, dadurch gekennzeichnet, daB 
Mittel vorgesehen sind, urn das Werkzeug (12) in 
unterschiedlichen Bereichen der mindestens einen 
Trennebene unterschiedlich zu temperieren. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SpritzgieBmaschine (1 0) ein Eta- 
genwerkzeug (12) umfaBt, bei dem ein Mittelpaket 
(1 3) auf einer ersten Seite (1 4) uber eine erste Tren- 
nebene (I) mit einer ersten Werkzeughalfte (15) und 
auf einer zweiten Seite (16) uber eine zweite Tren- 
nebene (II) mit einer zweiten Werkzeughalfte (17) 
zusammenarbeitet, und daB das Etagenwerkzeug 
(12) im Bereich der ersten Trennebene (I) und im 
Bereich der zweiten Trennebene (II) mit Mitteln zum 
unterschiedlichen Temperieren versehen ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Etagenwerkzeug (12) im Be- 
reich der ersten Trennebene (I) eine Mehrzahl von 
ersten, kleineren Formhohlraumen (30a - 30d) so- 
wie im Bereich der zweiten Trennebene (II) eine 
Mehrzahl von zweiten, groBeren Formhohlraumen 
(32a - 32d) aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der Anspru- 
che 1 0 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB das 

Handlingsystem (40) einen Roboter (42) mit Armen 
(45, 46) aufweist, und daB die Arme (45, 46) bei ge- 
bffnetem Etagenwerkzeug (12) im wesentlichen 
quer zur Offnungsrichtung (92, 93) des Etagen- 
werkzeuges (12) in Zwischenraume (21, 22) zwi- 
schen dem Mittelpaket (1 3) und der ersten (15) bzw. 
zweiten (17) Werkzeughalfte einfahrbar sind und 
sich im wesentlichen in Einfahrrichtung (75) er- 
strecken . 

1 7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 10 bis 12 oder 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein in die erste Trennebene (I) einfahrbarer er- 
ster Arm (45) einseitig und ein in die zweite Trenn- 
ebene (II) einfahrbarer zweiter Arm (46) beidseitig 
mit Aufnahmen (49a ♦ 49d, 50a - 50d, 51 a - 51 d) fur 
erste Komponenten (71) bzw. Kunststoffartikel (70) 



versehen sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der zweite Arm (46) zwei Teilarme 
5 (47, 48) aufweist und daB die Aufnahmen (50a - 50d 

bzw. 51a-51d) des zweiten Armes (46) auf vonein- 
ander weg weisenden Seiten der Teilarme (47, 48) 
angeordnet sind. 

10 19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Transferstation (56) 
zum Umsetzen der ersten Komponenten (71) aus 
den Aufnahmen (49a - 49d) des ersten Armes (45) 
in Aufnahmen (50a - 50d) des zweiten Armes (46) 

15 vorgesehen ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transferstation (56) quer zu den 
Seiten der Arme (45, 46) verfahrbar (88, 90) ist. 

20 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transferstation (56) in einer Ru- 
hestellung seitlich neben dem ersten Arm (45) an- 
geordnet ist, und daB die ersten Komponenten (71 ) 

25 vom ersten Arm (45) auf die Transferstation (56) 
ubergebbar sind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste Arm (45) nach der Uberga- 

30 be der ersten Komponenten (71) aus der Bewe- 
gungsbahn der Transferstation (56) bringbar und 
die Transferstation in eine Stellung neben dem 
zweiten Arm (46) bewegbar ist. 

35 23. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Roboter (42) urn eine zur 
Einfahrrichtung (75) parallele Achse (41) drehbar 
ist, derart, daB nach erfolgter Drehung der erste 
Arm (45) mit der zweiten Trennebene (II) und der 

40 zweite Arm (46) mit der ersten Trennebene (I) fluch- 
tet. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zweite Arm (46) urn eine zur Ein- 

45 fahrrichtung (75) parallele Achse (95) drehbar ist. 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 10 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Forderer (64) zum Abfordern der Kunststoffartikel 

so (70) im Bereich des zweiten Armes (46) vorgesehen 
ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststoffartikel (70) vom zwei- 

55 ten Arm (46) auf der vom ersten Arm (45) abge- 
wandten Seite auf den Forderer (64) uberfuhrbar 
sind. 
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27. Vorrichtung nach Anspruch 24 und 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Kunststoffartikel (70) vom 
zweiten Arm (46") auf der dem ersten Arm (45") zu- 
gewandten Seite auf den Forderer (64") uberfuhr- 
barsind. 5 
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(57) Ein Verfahren und eine Vorrichtung dienen zum 
SpritzgieBen von z.B. aus mehreren Komponenten (71 , 
72) bestehenden Kunststoffartikeln (70). Eine Spritz- 
gie3maschine (10) ist mit einem Werkzeug, z.B. einem 
Etagenwerkzeug (12) versehen. Das Werkzeug ist in 
unterschiedlichen Bereichen unterschiedlich temperier- 
bar. Ein Mittelpaket (13) des Etagenwerkzeugs (12) ar- 
beitet auf einer ersten Seite (14) uber eine erste Tren- 
nebene (I) mit einer ersten Werkzeughalfte (15) und auf 
einer zweiten Seite (16) uber eine zweite Trennebene 
(II) mit einer zweiten Werkzeughalfte (17) zusammen. 
Das Etagenwerkzeug (12) weist eine Mehrzahl von er- 
sten, kleineren Formhohlraumen (30a -30d) sowieeine 
Mehrzahl von zweiten, groSeren Formhohlraumen (32a 
- 32d) auf. Es sind Mittel (26, 27) zum SpritzgieBen vor- 
gesehen. Diese spritzgieGen erste Komponenten (71) 
des Kunststoffartikels (70) in in der ersten Trennebene 
(I) befindliche erste Formhohlraume (30a - 30d) und 
zweite Komponenten (72) auf die ersten Komponenten 
(71) in zweiten Formhohlraumen (32a -32d). Ein Hand- 
lingsystem (40) entformt die ersten Komponenten (71) 
aus den ersten Formhohlraumen (30a - 30d), uberfuhrt 
diese aus der ersten Trennebene (I) in die zweite Tren- 
nebene (II), legt die ersten Komponenten (71) in die 
zweiten Formhohlraume (32a- 32d) ein, und entformt 
die Kunststoffartikel (70) aus den zweiten Formhohlrau- 
men (32a - 32d). Alle ersten Hohlraume (30a - 30d) sind 
in der ersten Trennebene (I) und alle zweiten Hohlrau- 
men (32a - 32d) in der zweiten Trennebene (II) ange- 
ordnet. Das Handlingsystem (40) weistz.B. mindestens 



zwei Arme (45, 46) auf, die im wesentlichen unabhangig 
voneinander in die erste (I) und in die zweite (II) Trenn- 
ebene einfahrbarsind (Fig. 1). 
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Nach Auffassung der Recherchenabteilung entsprtcht die vorttegende europaische Paterttanmekfung nicht dert 
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1. Ansprtiche: 1, 10 

Verfahren und Vorrichtung zum Spri tzgiessen yon aus mehreren 
Komponenten bestehenden Kunststoffartikeln mit einem 
Etagenwerkzeug mit zwei Trennebenen, wobei die beiden 
Trennebenen unterschiedlich teraperiert werden. 

2. Anspruch r 2 und 3 sowie 11 und 12 

Verfahren und Vorrichtung zum Spri tzgiessen von aus mehreren 
Komponenten bestehenden Kunststoffartikeln mit einem 
Etagenwerkzeug mit zwei Trennebenen. wobei das Entnehmen und 
Einlegen der Zwi schenprodukts und das Entformen des 
Endprodukts unabhangig voneinander durchgefiihrt wird. 

3. Ansprtiche: 4-6 und 13 bis 27 

Verfahren und Vorrichtung zum Spri tzgiessen eines 
Kunststoffartikels mit einem Werkzeug mit einer Trennebene, 
wobei die Trennebene unterschiedlich temperiert wird. 



4. Ansprtiche: 7-9 

Verfahren zum Spri tzgiessen von aus mehreren Komponenten 
bestehenden Kunststoffartikeln, wobei die erste Komponente 
die zweite im wesentlichen umhullt. 
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